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Se pretende fabricar una prensa, cuyo sistema de sujeción será por medio de un pistón 
neumático el cual  se encargaría de proveer la fuerza necesaria para sostener la pieza 
durante el proceso de mecanizado, la mordaza tendrá una especie de matriz con la 
posibilidad de variar su punto de referencia para que se acomode a distintos tipos de piezas 
y/o de perfiles, esto requiere que cada perfil de la mordaza tenga un punto cero fácil de 
ubicar para que el tiempo de sujeción y ubicación sea el menor posible  
 
Las prensas que posee el taller de máquinas y herramienta de la Universidad Tecnológica 
de Pereira son del tipo convencional ya que la sujeción se da por medio de una manivela, 
este sistema hace que el tiempo de sujeción sea un poco lento, también su punto cero es 
difícil de ubicar dependiendo de la pieza la cual en muchos casos no tiene el punto cero 
identificado y es la máquina la que se le debe graduar, incrementándose notablemente  los 
tiempos muertos 
 
La idea es instalar la prensa en la máquina de CNC, aunque también se podría adaptar a 
otras máquinas del taller. 
El efecto que traería la instalación de la prensa en este tipo de máquinas sería 



















CAPÍTULO 1. INTRODUCCÍON 
 
 
Este capítulo proporciona un panorama del proyecto, tomando temas de diseño y 
presentando los objetivos generales y específicos del mismo. Además, se hace un detalle 
de los antecedentes, base por los cuales fue pensado. Principalmente el de satisfacer una 
necesidad actual, dentro de nuestra facultad. 
 
1.1. Objetivo generales. 
Diseñar una prensa neumática para el centro de mecanizado vertical del taller de máquinas 
de la universidad Tecnológica de Pereira. 
 
1.2. Objetivos específicos.  
 Reducir los tiempos de montaje y desmontaje de las piezas a maquinar. 
 Aumentar la automatización de un proceso. 
 Mejorar las condiciones de trabajo en las máquinas. 
 
1.3. Antecedentes. 
Por lo general, los proyectos están justificados por requerimientos del mercado, desarrollo 
de nuevas tecnologías, por ende deseo desarrollar un producto existente o como en este 
caso el combinar lo ya existente con algo nuevo para así poder satisfacer una necesidad 
 
Para este trabajo implemento todos los conocimientos aprendidos a lo largo de mi carrera 
como estudiante de la universidad tecnológica de Pereira, para así poder llevar a cabo la 
construcción de dicha prensa.  
 
Los conocimientos implementados en el diseño de la prensa neumática son de las áreas 
de procesos de manufactura, donde se aprendió el manejo de las maquinas del taller como: 
fresadora y torno. Para así poder llevar a cabo la construcción de algunos de las piezas que 
conforman la presna, dichas piezas se mostraran más adelante, también se implementó el 
área de máquinas térmicas, mecánica de fluidos e instrumentación, para poder seleccionar 
el pistón adecuado para este trabajo, también se implementó el conocimiento aprendido del 
área de resistencia de materiales y diseño de máquinas para realizar los cálculos 
correspondiente de fuerzas y esfuerzos de los materiales. También el área de ingeniería de 
materiales para poder seleccionar los materiales de construcción, y por ultimó el área de 
control numérico donde se pueden mecanizar algunas de las piezas. Este es el criterio, 
base y antecedentes que se plantean y se utilizan para poder llevar a cabo este trabajo de 
grado. 
 
                       CAPÍTULO 2. DISEÑO CONCEPTUAL  
 
El  presente capitulo presenta una pequeña descripción de las diferentes tipos de prensas 
que se utilizan para realizar la tarea de sujeción, también se presentara diferentes tipos de 
modelos que surgieron como ideas para el diseño final de la prensa neumática. 
 
2.1. Estado del arte (prensas) 
 
Actualmente en el mercado existen prensas de distintas dimensiones que son ideales para 
la sujeción de piezas. Estas prensas realizan funciones como sujeción de piezas circulares, 
rectangulares, hexagonales, cuadradas y con casi cualquier tipo de formas, en las cuales 
la complejidad de sujeción por parte del hombre haría casi imposible prescindir de ellas. 
 
 A medida que la historia ha evolucionado el hombre ha diseñado prensas para su uso en 
las máquinas herramientas, estas han variado en muchos tipos y gracias a esto el hombre 
ha podido avanzar en el campo de la construcción y mecanización de piezas, donde ha 
reducido  notablemente el riesgo de accidentes en los talleres. 
 
2.1.1. Clasificación de prensas. 
 
Existen en la actualidad mucho tipos de prensas en las diferentes máquinas, estas prensas 
en su mayoría son manuales las cuales funcionan por un mecanismo biela manivela, que 
hacen mover un tornillo sinfín para así poder realizar movimiento y dar el apriete deseado. 
Con el tiempo estas prensas han ido avanzando y mejorando haciendo que su uso sea 
óptimo y fácil de utilizar. Por eso podemos encontrar en esto momentos las cuales ya no 
funcionan por medio de una manivela y la fuerza humana, si no que podemos encontrar  
prensas neumáticas he hidráulicas. Las cuales permiten la sujeción en un menor tiempo y 
dando una mayor fuerza de apriete. A continuación miraremos unos ejemplos que nos 




Figura 2.1.1. Ejemplo de prensas manuales 
 
 
Figura 2.1.1. Ejemplo prensas neumáticas  
 
Como muestran las 2 figuras anteriores podemos ver que hay 2 tipos de prensas. Una que 
es manual y su tiempo de operación sería más largo, ya que mientras una persona da 
vueltas a la manivela puede pasar mucho tiempo. Vemos en la otro imagen una prensa 
cuyo funcionamiento es por medio de un pistón neumático, el cual hace que sus tiempos 
de operación sean bastante cortos, ya que no involucra la presencia del hombre 
directamente para su apriete o desapriete. 
  
 
2.1.2. Otras tecnologías.  
 
También podemos encontrar otras tecnologías en la industria más eficaces a la hora de dar 
sujeción a una pieza. A continuación veremos los llamados jigs y clamps de ensamble, los 
cuales nos permiten tener una sujeción casi instantánea en una línea de producción ya que 
su funcionamiento es compuesto por varios clamps de diferentes tamaños los cuales surten 






Figura 2.1.2 Ejemplos de clamps 
 
 Figura 2.1.2.  Ejemplo jigs o matriz de ensamble  
 
 
 2.2. Necesidades  particulares del servicio. 
 
Actualmente en la universidad tecnológica de Pereira en la facultad de mecánica en el taller 
de máquinas herramientas posee un sistema de sujeción obsoleto. Prensas manuales que 
tienen las fresadoras, los taladros y la maquina CNC. Haciendo que el montaje de piezas 
en dichas máquinas sea muy demorado y tedioso. Por eso se propone con este trabajo de 
grado diseño de una prensa de sujeción neumática para la máquina de CNC la cual 
cambiara el montaje de las piezas. 
 
2.3. Diseño y construcción.  
Se lleva a cabo el diseño de todas las piezas para la construcción de la prensa neumática, 
a continuación se describirá los métodos utilizados y la aplicación de los conocimientos 
aprendidos durante la carrera para así poder dar una detallada explicación sobre cómo se 
debe llevar pasó a paso la construcción de la prensa. 
 
2.3.1. Diseño piezas modulares. 
Se necesitaba diseñar una prensar que fuera versátil pero a su vez de bajo costo su 
construcción, por ende se pensaron varios métodos de los cuales algunos excedían en 
costos y algunos más costosos que comprar una prensa neumática de las que habían en 
el mercado, ya que la mecanizada de los clamps era de un costo muy alto por la geometría 
de las piezas. Por esta razón se decidió construir la prensa y los clamps de forma modular, 
cada pieza de estas tendría una geometría más sencilla y barata de mecanizar y el siguiente 
paso sería ensamblar estos pequeños módulos hasta llegar al producto final. Al revisar  las 
propuestas y validar su construcción, se llegó a conclusión que esta era la idea óptima para 
construir nuestra prensa. A continuación explicaremos la construcción de cada uno de esto 
módulos. 
 
2.3.1.1. Diseño de base. 
Para el diseño de la placa inferior de la prensa se debe utilizar un acero para herramientas 
AISI 1040 de calibre de ¼ de pulgada de sección rectangular de 200x100 mm. Este acero 
se puede comparar ya con las medidas requeridas o una sección mayor, la cual se puede 
maquinar para así darle las medidas necesarias. A continuación se muestra en la figura 
2.3.1.1 cómo debe quedar la pieza. 
 
 
Figura 2.3.1.1. Plano. 
 Figura 2.3.1.1. Solido.  
 
2.3.1.2. Diseño del buje número 1. 
 
Para el diseño del buje se debe usar bronce, el cual se puede construir en el torno o CNC, 
se debe tomar el bloque del material en este caso bronce y mecanizar la pieza hasta que 
quede su diámetro exterior sea de 25 mm, luego se debe perforar el buje desde su centro 
y llegar a una cavidad de 8 mm con ajuste forzado medio ya que ahí ira la punta del pistón 
y será soldado de la punta del pistón al buje.  A continuación se mostrara en la figura 2.3.1.2. 
Las dimensiones y como debe quedar el buje número uno. 
 
 Figura 2.3.1.2 Plano. 
 






2.3.1.3. Diseño del buje número 2.  
 
Para el diseño del buje se debe repetir el mismo proceso del buje número uno por ende se 
debe usar bronce, el cual se puede construir en el torno o CNC, se debe tomar el bloque 
del material en este caso que es de bronce y empezar a mecanizar la pieza hasta que  su 
diámetro exterior sea de 50 mm, luego se debe perforar el buje desde su centro y llegar a 
una cavidad de 16 mm. Este buje será el que le dé la fijación al pistón. A continuación se 
mostrar la figura 2.1.3.3. Las medidas y como debe quedar el buje. 
 
 
Figura 2.3.1.3. Plano. 
 
Figura 2.3.1.3. Solido. 
2.3.1.4. Diseño de pieza 1. 
 
Esta pieza hace parte de uno de los 3 módulos que conforman los clamp, para tener muy 
en cuenta que esta pieza tiene 2 configuraciones la cual una es para el clamp 1 y la otra 
para el clamp 2. La diferencia entre estas 2 configuraciones es que la configuración para el 
clamp 1 tiene solo 2 orificios roscados, los cuales van en la cara frontal y la configuración 2 
tiene 3 orificios roscados los cuales 2 van también en la cara frontal y tiene otro por su parte 
lateral derecha. Gracias a estos módulos podemos construir los clamps de una forma más 
económica. Para la construcción de la pieza 1 se debe utilizar una acero AISI 1040  para 
herramientas el cual debe ser maquinado en el centro de mecanizado vertical (CMV) CNC 
hasta que quede un bloque de 100 mm de largo, 30 mm de alto y 20 mm de ancho, también 
se le debe hacer una geometría a la pieza la cual será parte de la tecnología de montaje 
rápido y sus 2 respectivas roscas. A continuación se mostrara en las figuras cuales son las 
medidas de mecanizado de esta pieza, para las 2 configuraciones.  
 
 
Figura 2.3.1.4. Plano. Configuración 1. 
 Figura 2.3.1.4. Solido. Configuración 1. 
 
A continuación se adjuntan las imágenes de la configuración 1_A 
 
 
Figura  2.3.1.4. Plano. Configuración 1_A. 




2.3.1.5. Diseño de pieza 2. 
 
Esta es una de las 3 piezas que hace parte de los módulos de los clamps, es la que se 
encuentra en el medio, esta segunda pieza es la que hace posible la construcción y 
ensamble de los clamps. Esta pieza es un rectángulo y tiene 2 perforaciones concéntricas 
y con una rosca la cual se alinea con las perforaciones y roscas de la pieza número 1. Para 
la construcción de la pieza 2 se debe utilizar un acero AISI 1040 para herramientas el cual 
debe ser maquinado en el CMV CNC hasta que quede un bloque de 100 mm de largo, 50 
mm de alto y 15 mm de ancho, también se deben hacer sus 2 respectivas roscas. A 
continuación se mostraran en las figuras cuales son las medidas de mecanizado de esta 
pieza. 
 
 Figura 2.3.1.5. Plano. 
 
Figura 2.3.1.5. Solido. 
2.3.1.6. Diseño de pieza 3. 
 
Esta pieza hace parte de uno de los 3 módulos que conforman los clamp, para tener muy 
en cuenta que esta pieza tiene 2 configuraciones la cual una es para el clamp 1 y la otra 
para el clamp 2. La diferencia entre estas 2 configuraciones es que la configuración para el 
clamp 1 tiene solo 2 orificios roscados, los cuales van en la cara frontal y la configuración 2 
tiene 4 orificios roscados los cuales 2 van también en la cara frontal y los otro 2 por su parte 
lateral derecha. Gracias a estos módulos podemos construir los clamps de una forma 
mucha más económica. Para la construcción de la pieza 3 se debe utilizar una acero AISI 
1040  para herramientas el cual debe ser maquinado en el CMV CNC hasta que quede un 
bloque de 100 mm de largo, 60 mm de alto y 15 mm de ancho, también se deben hacer sus 
2 respectivas roscas. A continuación se mostrara en las figuras cuales son las medidas de 




Figura 2.3.1.6. Plano. Configuración 1. 
 Figura 2.3.1.6. Solido. Configuración 1. 
 
A continuación se adjuntan las imágenes de la configuración 1_A. 
 
 
Figura 2.3.1.6. Plano. Configuración 3_A. 




2.3.1.7. Diseño de guía. 
 
Esta pieza, es la guía la cual hace parte del mecanismo de movimiento de la prensa, gracias 
a ella la pieza base puede deslizarse por estas 2 guías impulsada por un pistón. Para el 
diseño de la guía debe utilizarse acero AISI 1040 para herramientas el cual debe ser 
maquinado en el CMV CNC. A continuación se adjuntan los planos con la geometría 
deseada de la pieza y sus respectivas medidas. 
 
 Figura. 2.3.1.7. Plano. 
 
Figura. 2.3.1.7. Solido.  
2.3.1.8. Diseño placa clamp 2. 
 
Esta pieza es la que va insertada en la parte lateral derecha del clamp 2, hace parte del 
diseño del clamp para dar otra gran variedad de sujeciones a las diferentes piezas a sujetar 
en la prensa. Para el diseño de la placa clamp 2 se debe utilizar acero AISI 1040 para 
herramientas y se debe maquinar en el CMV, también se le deben hacer 3 perforaciones 
por donde van a pasar los 3 tornillos de sujeción. A continuación se adjuntaran los planos 
con las medidas de y perforaciones de la pieza. 
 
 
Figura. 2.3.1.8. Plano. 
 
 
 Figura. 2.3.1.8. Solido. 
 
2.3.1.9. Diseño soporte buje. 
 
Esta pieza es la encargada de sostener  el buje al cual esta sujeto el pistón ya que 
sin dicho buje y soporte buje no se podría dar el movimiento de la prensa. Este 
soporte buje debe ser maquinado en la CNC y se debe utilizar un acero AISI 1040 
para herramientas. A continuación se adjuntan los planos de la pieza con sus 









 Figura. 2.3.1.9. Plano. 
 
Figura. 2.3.1.9. Solido. 
 
 
2.3.1.10 Diseño placa base. 
 
Esta pieza es la encargada de unir todas la partes de la prensa, ella se encarga de sostener 
y ser el cimiento principal para así poder ensamblar todas sus componentes, para esta 
pieza se debe utilizar un acero AISI 1040 para herramientas y se de comparar una placa 
del calibre y dimensiones mostradas a continuación en los planos adjuntos. 
 
 
Figura. 2.3.1.10. Plano. 
 
Figura. 2.3.1.10. Solido. 
2.3.2. Diseño y acople clamp 1. 
 
Este diseño de clamp se pensó de esta forma para poder tener una gran variedad 
de sujeciones a las piezas a sujetar. Ya que con esta configuración podemos de 3 
escalones como se muestra en la figura 2.3.2. También se crea este diseño con el 
fin de reducir los costos de maquinado y de ensamble, ya que con dicha 
configuración podemos solo tomar bloques de acero y maquinarlos individualmente 
y por medio de ensambles colocarlos en la posición que más nos sea útil como 
veremos en las siguientes imágenes, en donde se mostrara detalladamente como 
se debe hacer el montaje del clamp y la forma específica como deben ir cada una 













Vista frontal.  
 
Figura.2.3.2. 
En las imágenes pasadas se puede apreciar el diseño del clamp y su forma de ensamble, 
con sus respetivas geometrías y acoples. A continuación se adjuntaran las imágenes de 
sus vistas de forma explosionada donde se muestra como se deben insertar y acoplar cada 
uno de los componentes. 
 




Vista explosionada 2. 
 
Figura. 2.3.2. 
2.3.3. Diseño y acople clamp 2. 
 
Para el diseño del clamp 2 se realiza el mismo procedimiento de montaje que el del clamp 
1. Pero para este clamp solo hacemos una adición en el diseño ya que este lleva una tapa 
en cara lateral derecha la cual se utiliza para poder agregar otras sujeciones de piezas. La 
inserción de esta tapa se diseña para agregar más configuraciones de las que ya tenía la 
prensa por eso este clamp se diferencia del otro.  A continuación se adjuntan las imágenes 













Vista lateral izquierda. 
 
Figura. 2.3.3. 
En las imágenes pasadas se puede apreciar el diseño del clamp y su forma de ensamble, 
con sus respetivas geometrías y acoples. A continuación se adjuntaran las imágenes de 
sus vistas de forma explosionada donde se muestra como se deben insertar y acoplar cada 
uno de los componentes. 















2.3.4. Diseño y acople de todas las piezas de la prensa. 
 
Ya en este paso se mostrara el ensamble completo de cada una de las piezas y sus 
respectivas posiciones. Siguiendo cada paso de las instrucciones mostradas a continuación 
se puede armar la prensa sin ningún problema. Se utilizó este diseño ya que era una forma 
óptima y de bajo costo que se podría obtener, se llegó que esta forma modular que era muy 
práctica y fácil de construir para cualquier persona que desea hacerlo, solo es seguir las 
instrucciones. A continuación se adjuntan los planos y todas las imágenes con los pasos y 





Figura 2.3.4. Plano ensamble. 
 
 
Figura.2.3.4. Primer montaje guías. 
 
Figura. 2.3.4. Segundo montaje clamp 2. 
 
 
Figura. 2.3.4. Tercer montaje unión base clamp 1. 
 
Figura. 2.3.4. Cuarte montaje clamp 1 y base a guías. 
 
Figura. 2.3.4. Quinto montaje buje a base. 
 
 
Figura. 2.3.4. Sexto montaje porta buje. 
 




Figura. 2.3.4. Octavo montaje pistón acoplado. 
 
 
Se recomienda seguir paso a paso las imágenes adjuntadas anteriormente ya que ellas  
ilustran cómo se debe llevar a cabo el  montaje de las piezas de la prensa para no tener 
ningún imprevisto o complicación a la hora de armar. 
 
               CAPITULO 3. CÁLCULOS. 
 
En este capítulo se muestran los cálculos realizados teóricos y experimentales realizados 







 3.1. Capacidad de la prensa. 
 
Para la capacidad de esta prensa se toman 2 factores, los cuales son la capacidad que 
tiene de abrir y cerrar que es de 40 mm como se muestra en la figura 3.1. Ya que fue 
pensada para sujeción de piezas pequeñas no más grandes al valor mencionado 
anteriormente. También la capacidad de cierre y apriete que es de 70N o 7,2 kg calculada 
con la selección del pistón el cual las características se mostraran más adelante. También 
está prensa tendrá una capacidad de sujeción muy variada, ya que será capaz de sujetar 
cualquier tipo de pieza no importa su geometría pues su diseño de módulos hace que esto 
sea posible. La capacidad de esta prensa es pequeña pero muy eficiente ya que para las 
piezas que se van a trabajar son de poco peso y tamaño, por lo tanto aquí es donde la 
prensa es idónea para el trabajo por su velocidad de operación la cual hará la sujeción de 





3.2. Módulo de fuerza de cierre. 
Para el módulo de cierre de la prensa se hizo con base en la capacidad que podía soportar 
el material y las piezas a trabajar. Para ello se tomó una pieza del taller de CNC que está 
fabricada parafina y polietileno, se llevó al laboratorio de resistencia de materiales y se 
sometió a un ensayo de compresión para así poder determinar cuál era su máxima 
capacidad y garantizar que la prensa no deformara el material, con lo datos obtenidos en el 
laboratorio de resistencia se dictamino que la prensa le imprimida una fuerza que no 
afectaría ni deformaría en ningún momento el material ya que el material tiene la capacidad 
de resistir una carga de forma uniforme mente distribuida de 250 Kg de fuerza o sea 2442 




 La Ecuación para el cálculo es: 
 
P = F x A 
Donde la presión esta denotada con la letra P y sus unidades son: Pascal. 
La fuerza esta denotada con la letra F y sus unidades son: Newton. 
El área esta denotada con la letra m2 o mm2 y sus unidades son: metros cuadros o en 
este caso milímetros cuadrados. 
 
Usando esta fórmula se supo que en el área en la cual se aplica la fuerza no deforma el 
material ni lo destruye. En el estudio hecho en el laboratorio de resistencias arrojo una 
serie de datos que se muestran a continuación en las siguientes gráficas. 
 
 
Figura 3.2. Grafica. 
 Figura 3.2. Tabla. 
 
 
3.3. Fuerzas estáticas. 
Se realizó un estudio del comportamiento de las fuerzas que ejercían presión sobre los 
clamps diseñados. Gracias a la simulación en SolidWorks podemos observar cómo operan 
las fuerzas en nuestros dispositivos. 
 
3.3.1. Análisis estático de los clamps. 
Con la opción de simulación de SolidWorks sometimos nuestros 2 clamps a la fuerza que 
el pistón ejercía sobre ellos al estar en contacto con las piezas, se llega a unos resultados 
teóricos de tensión, desplazamientos y deformaciones unitarias, los cuales se muestran en 
















































3.4. Cálculos para la selección del pistón. 
 
Para la selección del pistón se parte de la compresión que era capaz de soportar las piezas. 
Cuando se sabe cuál es este dato se procede a buscar un pistón que sea proporcional al 
tamaño de la prensa y también se piensa en uno que sea de bajo costo. Se procede a entrar 
a la página de FESTO en la cual se seleccionamos el pistón más adecuado, que fue el 
ADN-12-40-A-P-A el cual tiene un diámetro de embolo de 12mm y 40mm de carrera de 
doble efecto. Para poner a funcionar este pistón se necesita una fuente de alimentación a 
6 Bar, una válvula 5/2, regulador de caudal 1/4x1/4, adaptadores y manguera de ¼. A 


























A medida que se desarrolló este trabajo de grado el estudio arrojo una serie de resultados 
los cuales han sido satisfactorios, ya que la construcción de la prensa es completamente 
viable, los resultados del estudio estático arrojaron que el material resiste la fuerza ejercida 
por el pistón, el pistón seleccionado es el óptimo para sujetar la piezas ya que esa fuerza 
no deforma el material. 
 
El diseño de los clamps es la idea más acertada ya que su fácil construcción y su 




- Se puede concluir que construir la prensa en vez de comprarla resulta más 
económico, y se asemeja al desempeño de una comercial 
 
- Una ventaja de esta prensa es que podemos modificar las medidas según nuestras 
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Para la selección del pistón se toma nota y se saca la información de la internet, dicha 




La información sobre clamps o sistemas de sujeción neumática la mayoría se toma de la 
página DES-TA-CO. A continuación se adjunta el link. Para el estudio estático de las piezas 




Para el estudio estático de las piezas se saca la información del siguiente link. Para la 
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